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Abstract (Basic) : EP 489320 A 

An inflatable impact protection bag (airbag) for vehicles consists 
of a film, opt. with a fabric coating, of a thermoplastic polyurethane, 
PVC, polypropylene, polyethylene and/or polyamide. 

Pref. the fabric coating is a material with tensile strength above 
50 N/square mm, e.g. polyamide, polyester, polyaramide, glass or C 
fibre and/or natural fibres. The heat shield is of the same material as 
the airbag. In the inflated state, the shape of the airbag is 
determined by restraining bands. 

ADVANTAGE - Prodn . of the airbag is simpler and cheaper, and 
age-resistance of the seams is better. Prodn. can be automated. 
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0 Aufblasbarer Prallschutzsack fur Kraftfahrzeuge. 

@ Aufblasbarer Prallschutzsack fur Kraftfahrzeuge, 
Airbag genannt, bestehend aus einer Folie Oder ei- 
ner Folie mit Gewebebeschlchtung, wobel als Folie 
thermoplastisches Polyurethan. Polyvinylchlorid, Po- 
lypropylen, Polyethylen, Polyamid Oder MIschungen 
dieser Materlalien verwendet wird. 
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Die Erfindung betrifft einen aufblasbaren Prali- 
schutzsack fUr Kraftfahrzeuge, Airbag genannt, be- 
stehend aus einer Folie Oder einer Folie mit Gewe- 
bebeschichtung. 

Aufblasbare Prallschutzsacke sind in vielen 
Ausfuhrungen unter der Bezeichnung Airbag be- 
kannt. Sle werden in Kraftfahrzeugen eingebaut, 
urn bei ZusammenstoJSen ein elastisches Auffan- 
gen der Fahrzeuginsassen. insbesondere des Kraft- 
fahrzeuglenkers, zu gewMhrleisten. Unmittelbar 
nach dem Fahrzeugaufprall wird durch bekannte 
Einrlchtungen eine Treibgasladung elektrisch ge- 
zundet. Durch die Expansion des Treibgases wird 
der in einem spezielfen Lenkradfach verstaute Air- 
bag entfaltet und aufgeblasen. Die Aufprallenergie 
des Korpers des Kraftfahrzeuglenkers wird zu ei- 
nem so groBen Teil durcli den Airbag aufgenom- 
men. da/J eine ernstliafte Verletzungsgefahr des 
Fahrzeuglenkers nahezu ausgeschlossen werden 
kann. Der Airbag seinerseits wird durch geeignete 
Qffnungen oder Ventile in der Art entluftet, dad der 
Airbag nach maximal 500 Millisekunden soweit zu- 
sammengefallen ist, 6aB das Gesichtsfeld des 
Fahrzeuglenkers zu einer eventuell notigen Steue- 
rung des Kraftfahrzeugs wieder freigegeben wird. 

Die derzeit im Lenkradfach verstauten Airbags 
warden durch Vernahen und/oder Vulkanisieren 
von mit Gumml oder gummlartigen Stoffen be- 
schichteten Geweben uberwiegend in Handarbeit 
hergestellt. Dies ist auBerst kostenintensiv. Trotz- 
dem ist eine gleichbleibende Reiflfestigkeit der 
Nahte uber Jahre hinaus nicht gewahrleistet. 

Es stellte sich daher die Aufgabe, eine deutli- 
Che Vereinfachung der Airbagherstellung bei 
gteichzeitiger Verbesserung der Alterungsbestan- 
digkeit der Nahte zu erzielen, und durch die dann 
kostengunstigere Herstellung und langere Lage- 
rungsfalhigkeit der Prallschutzsacke eine automati- 
sierte Produktion und somit einen Massenumsatz 
zu ermoglichen. 

Diese Erfindung wird erfindungsgemSiS da- 
durch gelost, dai3 als Folie thermoplastisches Po- 
lyurethan. Polyvinylchlorid, Polypropylen, Polyeth- 
ylen. Polyamid oder Mischungen dieser Materialien 
verwendet wird. 

Weitere Merkmale des erfindungsgemaJSen 
Prallschutzsackes sind Gegenstand der Unteran- 
spruche. 

Die Erfindung mit den wesentlichen erflnderi- 

schen Merkmalen wird im folgenden naher be- 
schrieben und teilweise mittels Zeichnungen darge- 
stellt. ErfindungsgemaB wurden als Folienmaterial 
beispielsweise thermoplatisches Polyurethan, Poly- 
vinylchlorid, Polypropylen, Polyethylen, Polyamid 
Oder Mischungen dieser Materialien venrtrendet, wo- 
bei vorzugsweise thermoplastisches Polyurethan 
auf Ether-. Ester- oder Mischbasis zum Einsatz 
kommt. Die 20-1000 urn dicken Follen mit Shore- 



harten zwischen 60A und 55D werden je nach 
spaterer Anwendung - mit oder ohne Gewebebe- 
schichtung - im Bias- oder Kalanderverfahren her- 
gestellt. Die Beschichtung der Folien mit den oben- 
5 genannten Gewebearten, vorzugsweise mit Polya- 
midgewebe. erfolgt mittels eines Haftvermittlers, 
der zwischen Folie und Gewebe in Form einer 
Haftvermittlerfolie oder eines Haftvermittlerpulvers 
aufgebracht wird. 
10 Der Airbag wird nachfolgend im Detail anhand 
einer Zeichnung naher eriautert. 

Figur 1 zeigt den Airbag In normalen Zustand, 
Figur 2 zeigt den Airbag in aufgeblasenem Zu- 
stand. 

75 Wie aus der Zeichnung ersichtlich, besteht der 
Airbag aus Bagdeckel 1 - Durchmesser 70-90 cm - 
Bagboden 2, zunachst identisch mit dem Bagdek- 
kel. dem Halterring 3 zur Befestlgung des Bagbo- 
dens am Gasgenerator, dem Einbauteil 4 mit meh- 

20 reren Haltebandern 5 zur Stabilisierung und Form- 
gebung Im aufgeblasenen Zustand und dem Hitze- 
schild 6. 

Die Fertigung des Airbags erfolgt wie nachste- 
hend: 

25 Mittels RIngelektroden wird das Einbauteil im Zen- 
trum des Bagdeckels mit demselben verschweiflt. 
Die Haltebander des Einbauteils werden durch den 
ausgeschnlttenen Bagboden gezogen, urn den Hal- 
tering - der uber den Ausschnitt des Bagbodens 

30 gelegt ist - gelegt, das Hitzeschlld wird in den 
Ausschnitt des Bagbodens eingelegt, und anschlie- 
Bend werden Haltebander, Haltering und Hitze- 
schlld mit dem Bagboden am Umfang des Aus- 
schnitts mittels einer Ringelektrode verschweiBt. 

35 Letztendlich werden Bagdeckel und Bagboden mit- 
tels einer Ringelektrode zusammengeschweilSt und 
der Airbag geschlossen. Eventuelle Entluftungslo- 
cher konnen vor dem ZusammenschweiiBen in die 
Folien eingestanzt werden. 

40 Als Schweiflmethoden konnen das 
WSrmekontakt-, das WMrmelmpuls-, das Hochfre- 
quenzschweii3en oder eine Kombination dieser 
SchweiBtechniken angewendet werden. 

Gute Ergebnisse zeigt das Hochfrequenz- 

45 schweiBen in Verbindung mit beheizten Elektroden 
und hohem Andruckgewicht, Im Standard hoc hfre- 
quenzschwelBverfahren wurde beispielsweise bei 
einer 0,3 mm TPU-(Ether)-Folie eine Schalfestigkeit 
von > 4,5 N/mm bei einer Dehnung von > 80 % 

50 errelcht. Fur einen Standardfahrerairbag werden 
zur Fertigung drei Hochfrequenz-Ringelektroden 
benotigt. 

Als Folienmaterial konnen beispielsweise ther- 
moplatisches Polyurethan (TPU auf Ether-, Ester- 
55 Oder Mischbasis), Polyvinylchlorid, Polypropylen, 
Polyethylen. Polyamid oder Mischungen dieser 
Thermoplaste eingesetzt werden, wobei vorzugs- 
weise TPU zum Einsatz kommt. Die 20-1000 um 
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dicken Folien mit Shoreharten zwischen 60A und 
55D werden je nach spaterer Anwendung - mit 
Oder ohne Gewebebeschichtung - im Bias- oder 
Kalanderverfahren hergestellt. 

Die Beschichtung mit den obengenannten Ge- 
webearten, vorzugsweise mit Polyamidgewebe, 
kann, wenn erforderlich, mittels eines Haftvermitt- 
lers erfolgen, der zwischen Folie und Gewebe in 
Form einer Haftvermittlerfolie oder eines Haftver- 
mittlerpulvers aufgebracht wird. Als Beschichtungs- 
techniken werden u.a. die Kaschierung und Flamm- 
kaschierung mit Erfolg angewendet. 

Beispiel 1 

Eine TPU-Folie auf Etherbasis mit einer Dicke 
von 500 um und einer Shoreharte von 85A wird fur 
die Herstellung des Bagdeckels und -bodens ver- 
wendet. Das Einbauteii wird aus einer 50 um dik- 
ken TPU-Folie mit Polyamidgewebebeschichtung 
und einer Haftvermittlerfolie hergestellt. Der 
Flammschutz besteht aus einer 100 um starken 
TPU-Folie. Zum Verschweifien wird das HF-Verfah- 
ren mit gleichzeitig beheizten Eiektroden angewen- 
det. 

Beispiel 2 

Der komplette Airbag wird aus einer 100 jxm 
starken TPU-Folie mit Polyamidgewebebeschich- 
tung im HochfrequenzschweiiSverfahren hergestellt. 

Beispiel 3 

Ein Airbag wird aus einer 500 um dicken TPU- 
Folie fur Boden und Deckel und einer 1000 um 
dicken Folie fur das Innenteil hergestellt. Der 
Flammschutzbeutel besteht ebenfalls aus reinem 
TPU (100 um Folie). 

Eine Kombination, bei der alle Teile aus dem 
gleichen Material ohne Anhaftungen bestehen, 
zeigt den Vorteil, dafl der gesamte Airbag spater 
einmal ohne Vorbehandlung einem Rohstoffrecy- 
cling zugefuhrt werden kann (bei qualitativ hoch- 
wertigen Thermoplasten wie TPU besonders inter- 
essant). 



Deckel und Boden des Airbags bestehen aus 
einer 100 um TPU-Folie mit einer Beschichtung 
aus einem elastischen Polyamidgewebe, das Ein- 
bauteii aus 50 um starker TPU-Folie mit einem 
5 unelastischen Polyamidgewebe als Beschichtung, 
der Flammschutzbeutel aus 100 um dicker, reiner 
TPU-Folie. 

Durch geeignte Kombinationen von reiner Folie 
mit einer hohen Dehnung Qe nach Material und 

70 Harte bis uber 700 %) und einer Folie mit Gewebe- 
beschichtung mit geringer Dehnung (je nach den 
venwendeten Materialien unter 50 %), konnen die 
Elgenschaften des kompletten Airbags bezuglich 
Energieaufnahme. Polsterwirkung. RUckhaltekraft, 

75 usw. je nach den Erfordernissen eingestellt werden. 

PatentansprUche 

1. Aufblasbarer Prallschutzsack fur Kraftfahrzeu- 
20 ge, Airbag genannt, bestehend aus einer Folie 

Oder einer Folie mit Gewebebeschichtung, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Folie thermo- 
plastlsches Polyurethan, Polyvinylchlorid, Poly- 
propylen, Polyethylen, Polyamid oder Mi- 
25 schungen dieser Materialien verwendet wird. 

2. Prallschutzsack nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Gewebebeschichtung 
ein Material mit mehr als 50 N/mm^, beispiels- 

30 weise Polyamid, Polyester, Polyaramid. Glasfa- 

ser, Kohlefaser, Naturfaser oder eine Mischung 
aus diesen Materialien verwendet wird. 

3. Prallschutzsack nach den Anspruchen 1 und 2, 
35 dadurch gekennzeichnet, dafi der Hitzeschild 

aus demselben Material wie der Prallschutz- 
sack gefertigt wird. 

4. Prallschutzsack nach den Anspruchen 1 bis 3, 
40 dadurch gekennzeichnet, dafl im aufgeblase- 

nen Zustand. durch HaitebSnder die Form des 
Prallschutzsackes vorgegeben wird. 
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Beispiel 4 



Deckel und Boden des Airbags bestehen aus so 
PVC-Folle der Shoreharte 80A und einer Dicke von 
500 um, das Einbauteii aus einer 100 um starken 
Weich-PVC-Folie mit Polyestergewebeverstarkung, 
der Flammschutz aus 100 um PVC-Folie. Eine 
Verschweifiung der Einzelteile erfolgt mittels War- 55 
meimpulsverfahren. 



Beispiel 5 
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